Procedure for production of empty or full deep drawn containers from 
thermoplastic in which a preformed label is stuck around their walls from 
beneath the containers, increasing reliability and avoiding label paper dust 
problems 
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Abstract Of DEI 0023658 

Procedure involves production of ring shaped 
labels (1 0) and transfer to the labels on to a 
transport device (11, 24). The labels and 
transporters are then moved to a position 
beneath the containers (14) hanging from a 
conveyor belt (3). Lastly the labels are taken 
from the transport device and fixed to the wall 
of the container. Device for attachment of 
labels to thermoplastic containers. 
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(3) Verfahren zum Herstellen von leeren oder gef iillten tiefgezogenen Behaltern aus thermoplastischem 
Kunststoff, deren Wand mit einenD Etikett versehen ist, und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah 

@ Die Erfindung betrifft eln Verfahren zum Herstellen von 
leeren oder gefullten Behaltern aus thermoplastischem 
Kunststoff, deren Wand mit einem rlngformigen Etikett 
versehen ist. Dabei werden ringformige Etiketten ge- 
formt, in eine Transporteinrichtung ubergeben und unter 
die Behalter gefuhrt, die noch mit dem Folienband ver- 
bunden sind. Die Etiketten werden entnommen und auf 
die Wand der Behalter gesetzt. Eine Verbindung erfolgt 
durch Kleber, formschlussig oder durch Aufschrumpfung. 
Das Verfahren ist anwendbar bei Behaltern mit konischer 
Oder zylindrischer Seitenwand. Die Erfindung betrifft fer- 
ner eine Vorrichlung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren mit den Merk- 
iT)alen des Oberbegriffes des Patentanspruches 1 sowieeine 
Vorrichlung zur Durchfiihrung des Verfahrens. 
[0002] Es sind verschiedene Verfahren zum Etikettieren 
von Behallern bekannt. Ein Verfahren, wie es z.B. in der 
DE 33 26 369 Al beschrieben ist, besteht darin, Etiketten in 
die Ticf/iehfonnen einzulegen und die erwannie Kunst- 
siortTolic in dicse hineinzuziehen, sodass eine Verbindung 
bcidcr Telle cinlri!t,. Dieses Verfahren ist sehr aufwendig, 
siorungsanfaUig und verringert die Taktzahl der Vorrich- 
lung, da das Tiinlcgcn eine besdmmte Zeit erfordert. Pro 
I'brnincsi muss cine Zufuhreinrichiung vorgesehen sein. 
/urn liinlc^cn muss das Wcrkzeug weit geoffnet oder sogar 
vcrschobcn wcrdcn. Das Rus(en des Werkzeuges dauert sehr 
langc. Dies alles liihrl /.u relaliv hohen Edkettierungskosien. 
Die llamihabung (ier ItiikeUen fuhrl zu Staubanfall, wcnn 
dicsc aus l^apicr (xlcr diinnciu Karton beslehen. Dieser kann 
aus hygicnischcn Cjriincicn nichl in alien Fallen im Bereich 
der Ibrnunaschinc ak/x;plicri wcrdcn, da er in die Kavitiilen 
gclangcn kann. 

[0003] Aus der HP().S6() 687 A 1 isl es bekannU gefonnte 
lilikcllcn aufdic Wandung von lichahcm aufzubringen, in- 
dcui die Mlikeucn in vcrschiebbare l urnien eingelegt, fesl- 
gchallcn und dann die gcfonnlcn, gcfulhcn und ausgestanz- 
len Bchiihor in diesc cingesol/l wcrdcn. Die Verbindung Eli- 
kcH/Bchailcr erfolgl durch Tlinlersehnille, Noppen und an- 
dcrc fonuschiussige lilcnienle. Dieses Verfahren erforden 
also auBcr dciu I'oniiwcrk'AJUg /uni ITcrsielien der Behaller 
ein weiicrcs l *orniwcrk/cug zuni Vcrbinden der Behaller mil. 
eincni Eiikcit und cine hohc An/ahl von Handlingseinrich- 
lungen, da die elikenierlen Bchiiher aus den Formen auch 
wicdcr eninoinmen wcrdcn niusscn. Dies isl (euer. Die 
Handhabung sowohl der Elikellcn als auch der einzelncn 
ausgcslanzicn Bchiiher isl aufwendig und siorungsanfaUig. 
100041 Durch die liP 0 478 868 isl es bekannl (JFig. 5), auf 
die AuBcnwand von vcrcin/clicn Bchallcm ringfonnige Eli- 
kellcn auf/ubringcn, die schrag von unlen zugcfuhrl wcr- 
dcn. Dieses Verfahren crfordcri einen Mindesiabsiand /wi- 
schcn den Behallern der groLWr Isl als der Absland, in dcni 
diesc auscincm Bchiihcrband bei guler Malerialausnulzung 
gcformi wcrdcn konncn. Der Bchallcrabsland muss also in 
Langs- und Qucrrichlung nach dcin Ausslanzcn vergroBerl 
wcrdcn, was cin aufwcndiges TTandhabcn und Umsclzen, 
insbcsondcre bei inchrreihigcr I crligung, crfordcri und crsi 
nach dcni I'ullen und Vcrsicgcin der Behaller sinnvoll isl. 
Lccrc Bchiillcr auf diesc Wcisc zu clikclliercn crfordcri cin 
zwcites Ausslanzcn, wcnn das Vcrsicgcin mil cincr Dcckfo- 
lic erfolgl. 

[0005] Alls der DE 44 17 648 A 1 isl ein Verfahren be- 
kannl, bei dem auf die gefornUcn, noch mil dem Behaller- 
band verbundenen Behaller, vor ihrem Befiiilen Elikeiien 
aufgebrachi werden, Dazu wcrdcn scillich der Folienbahn 
auf RoUen angeordnete Eiiketien von Greifem unler die Fo- 
lienbahn gezogen, abgeschnitlen und unler Zuhilfenahme 
der Behallerlbnu geforml und auf diesen aufgelcgl. Dazu 
fiihrl. die Folienbahn unterschiedliche Vorschubschrille 
durch, uni das Aufbringen der Elikeiien vomehmen zu kon- 
nen. In dieser Zeii kann keine Verfomiung des nachsien Be- 
haltemulzens erfolgen, wcshalb die Taktzahl der Vorrich- 
lung gering isl. Die Handhabung der Elikelienbalinen und 
Elikelliereinricht.ung isl sehr diffizil und siorungsanfaUig. 
Zum Wechseln bzw. Nach fii lien der Etikelienrollen muss 
die Vorrichtung - auch aus Griindcn der Arbcilssichcrhcil - 
angehallen und neu eingerichlel werden. Da die Behaller 
selbsl als Fonneinrichlung fiir das aufzubringende Elikell 
dienen bcsiehl die Gefahr, dass diese deformieri. werden, 
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wenn sie nichl eine gewisse Slabilitat aufweisen. Ein ent- 
sprechender Materialeinsatz isl erforderlich. Eine Elikettic- 
rung von Behallern mil konischer Seitenwand isl auf diese 
Weise nichl moglich. 

5 (00061 Der Erfindung liegt. die Aufgabe zugrunde, das 
Verfahren so durchzufuhren, dass die Slorungsanfalligkeit, 
bedingt durch haufiges Uniselzen, reduzierl wird. Es sollte 
fur das Etikettieren von konisch wie zylindrisch gestalleten 
ieeren wie zuvor gefullten Behalrem mit geringer Wand- 

10 Starke und damil bei geringer Slabilital geeignel sein. Pro- 
bleme mil Papierstaub ini Bereich des Fonii werkzeuges 
soillen auf einfache Weise vennieden werden. Vom kon- 
slruktiven Aufwand her sollie das Verfahren nur relaliv ein- 
fache, koslengunslige Bauteile erfordem. 

15 [0007] Gelosl ist diese Aulgabe erfindungsgemaB durch 
die im Kennzeichen des Hauplanspruchs angegebenen MaB- 
n all men so wie durch eine Vorrichiung mil den Merknialen 
des Anspruchcs 13. Die Untcranspruchc slcllcn vorlcilhaflc 
Weilerbildungen dar. Dadurch, dass zuvor fertig gefonnle 

20 Elikeiien auf die noch im Folienband hangenden Behaller 
aufgebrachi werden, isl ein HandUng einzelner ausgestanz- 
ter Behaller nichl erforderlich und man benoligl nur eine 
Einrichlung zum Uberliihren der Elikeiien aus leichl nach- 
zufiillenden S lapel n oder von einer vorgeschallelen Etikel- 

25 lieniiaschine aus auf die frei zugangUche Unterseile der Be- 
haller. Das Etikettieren erfolgl nach einem komplellen 
Transjx>rt des Folienbandes um einen Vorschubschritt, wali- 
rend ein neuer Nulzen gefomit wird, sodass durch das Eti- 
kellieren keine Taklzeilverlangerung gegeben isl. 

30 [0008] Das Verfahren und die Vorrichiung nach der Erfin- 
dung sind ahhand der schemalischen Zeichnungen nalier be- 
schrieben. Es zeigi: 

[0009J Fig. 1 eine Seilenansicht der Vorrichiung zur 

Durchfiihrung des Verfahrens. 
•VS [0010] Fig. 2 eine Draufsichl auf die Vorrichtung und die 

beigeslellle Elikellenfomimaschinen. 

[0011] Fig. 3 einen Langsschnitl durch die Elikeltiersla- 

lion enilang der Linic A-A in Fig. 2. 

[0012] Fig. 4 einen Qucrschniil durch die Elikellicrsialion 
4<j enilang der Linic B-B in Fig. 2 

10013] Fig. 5 cine Draufsichl aufdic Vorrichiung nul bci- 

gcslelllen Elikcllenniagazincn. 

|0014] Fig. 6 einen Langsschnitl durch die Elikclticrsla- 
lion bei einer Variation des Vcrlahrens. 
45 [0015] Fig. 7 einen Qucrschniil durch die Elikellicrsialion 
geniaR Varianle Fig. 6 

10016] Fig. 8 cine Draufsichl auf einen Tcil der Vorrich- 
iung bei einer weiieren Varianicdes Verfahrens. 
[0017] Fig. 9 einen Schnill enilang der Linie C-C in Fig. 
50 8. 

[0018] Fig. 10 einen Schnill enilang der Linie D-D in Fig. 
8. 

[0019] Fig. 1 1 eine Draufsichl auf ein Folienband mil ver- 
selzl angeordnelen Behallern 

55 [0020] Die Vorrichiung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
besteht aus einer Behalierfommiaschine 8 mil einer Heizsia- 
lion 1 zur Erwarmung eines Abschnillcs der von der Rolle 2 
abgezogenen Folienbalin 3, die von einer inteniiillierend ar- 
beilenden Transporleinrichtung 4, z, B. in Form von (irei- 

&3 ferleistcn 21, einer Fonnslalion 5 zugefuhrl wird. In dieser 
Fonnstalion 5 erfolgl das Verfomien der Folienbahn 3 durch 
Drucklufl und/oder Vakuum mil Hilfe des Fomi werkzeuges 
6 zu Behallern 14, die noch mil der Folienbahn 3 verb un den 
sind. In der Regel werden zwei oder drei Reihen mil mehre- 

65 rcn Bchallcm 14 pro Takl vcrfonnl. Im dargcsicllicn Bci- 
spiel werden drei Reihen mil je vier Behallern 14 pro Takl 
hergeslelll. 

[0021] Nach dem OlTnen des Werkzeuges 6 gelangl die 
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weitertransportierre Folienbahn 3 in die Eiikettiersiation 7. 
GeinaB einer erstcn AusfUhrungsfonn der Erfindung (siehe 
Fig. 1 bis 4) sind neben der Behalterfonnmaschine 8 Etiket- 
tenlbrniniaschinen 9 angeordnet, die in bekannfer Weise aus 
Eliketlenbandern oder aus gestapelten Zuschnitten 35 hiil- 
senfonnige Etikelten 10 mil zylindrischer oder konischer 
ForiTi hersteUen und ausgeben. Diese gefomiten Etiketten 
10 wcrdcn in ein Kaninierband 11 gesetzt, das eine Reihe 
unilaufender, iniernunierend bewegter Kainmem 12 auf- 
wcisK die cicr Eiiketienfonu angepasst sind. Die Ubergabe 
der liiikclicn 10 in das Kaninierband 11 erfolgl enlweder di- 
rcki nach der Fonnung aus der Elikellenfominiaschine 9 
Oder iiber einen Zwischcnpuffer 19, aus deni eine Entnalv 
niceinrichlung. die durch Pfeile 36 dargestellt isl, die Etiket- 
len 10 cnminnnl und in die Kammern 12 einsetzt. Vorzugs- 
wcisc wciscn die Kammern 11 einen Vakuumanschluss 13 
aul', liber den durch Anlegen von Vakuum ein Fesihalien und 
in I'onn hallen der Eiikciien 10 von der Aufnalimc der Eti- 
keiien 10 bis y.ur Abgabc crrolgt. 

100221 Pro Behallerreihesind eine Elikenenfornmiaschine 
9 und ein Kaninierband II vorgesehen, wobei die Elikeiren- 
lormmaschine 9 bci vier Behaltem 14 pro Reihe zwei Fonn- 
einheilcn im Absiand Yaufweisl. Das Kaninierband 11 fuhn 
nach dcni Hinlcgen von /wei Elikellen 10 einen Vbrschub- 
sdiriu uni einen Behillierabsland X durch, so dass die nach- 
sicn /wei liiikellcn 10 in frcic Kammern 12 eingelegl wer- 
(icn konncn. Die liiikcncnronnniaschine9 und die Kaninier- 
biindcr 1 1 voll/.iehcn also /wei Takie bei eineni Taki der Be- 
haherfornunaschinc 8. Bcdingl isl dies durch den in der Re- 
gel erfordcrlichen groficren Absiand Y zwischen den Eliket- 
icnfornieinrichiungen der Etikellenfcrmniaschine 9 im Ver- 
ba I inis zuin Behalierabsiand X. 

|(K)23| Auf diese Weise fuhn jedes Kammerband 11 eine 
Reihe von Itlikeilen 10 im y\bsland X der Behaller 14 unler 
jede Behiillerreihe der I'olienbahn 3 in die Elikelliersiaiion 
7. Aus Pial/griinden isl cs auch hier in der Regcl erlbrder- 
lich, die Kaninierbander 11 im doppelien oder dreifachen 
Absiand Z der Behalierreihen anzuordncn. Zwischen jcdeiii 
Kammerband 11 und derl-olicnbahn 3 isl jeweils eine Uber- 
gabeeinrichlung 15 angeordncl, die die niikelien 10 aus den 
Kammern 12 eninimmi, nach oben flihrl und dabei auf die 
Wand 16 der Behaller 14 aufziehl. Vor/ugsweise wcisl die 
Uhergabecinrichuing 15 hicrfiir Saugcr 17 auf, die die Eli- 
kellen 10 an der AuBenfliichc ansaugcn und in Fonu hahen, 
so dass die t Jbergabe auf die Behahcrwand 16 auch bci zy- 
lindrischen Behiillern 14 crfolgen kann, die hicrfur am 
tJbergang riehalterboden zu Fkhailerwand 16 cnlsprechcnd 
konisch odor mil einem liinfuhrungsradius verseiien sein 
mussen. Bei konisch verlaufcnden Behailcrwanden 16 isi. 
das l-infiihren konisch geslalieler Elikellen 10 unproblema- 
lischer. 

100241 Kig. 5 zeigl eine Abwandlung des Verfahrens in der 
Weise, das anslclle von Elikellen form maschinen 9 Siapel- 
magazine 37 vorgesehen sind, in die vorgelertigle verkleble 
Elikellen 10 siapelweise eingelegl werden. Die Elikellen 10 
konncn dabei gefaliei und flach aufeinangerliegend sein. Sie 
werden dann bci der Eninahnie enlfallei und in aufgerichle- 
icr Position in die Kammern 12 eingcsetzt. Oder sie sind ge- 
rolil und siizen ineinandcr geslapell vergleichbar Bechersla- 
peln, sodass sie cntnommen und direkl in die Kammern 12 
eingeseizi. werden konncn. Eine Eninalimeeinrichlung, dar- 
geslelll durch Pfeile 38, entnimmt dabei diese Elikellen 10, 
enlfallei bzw. enlsiapeli sie und iibergibl sie in die Kammern 
12 des Kammerbandes 11. Wieder finden zwei Ubergaben 
von Elikellen 10 wahrend cincs Taklcs der Behallcrfonnma- 
schine 8 in gleicher Weise wie zuvor beschrieben slaU. 
[0025] Isl es wahrend der opiimal moglichen Taklzeil der 
Behalierformmaschinc 8 nichl. nioglich, zwei Ubergaben 



von Eiiketten 10 in das Kammerband 11 vorzunehmen, 
wurde dieses Ubergeben die Taktzeit der Vorrichtung ver- 
langem. Dem kann dadurch begegnet werden, dass die An- 
7ah] der ausgegebenen RtikeUen proRtikettenfonTimaschine 

5 9 bzw. die Anzahl von Stapeln von Etiketten 10 in den Sta- 
pelmagazinen 37 der Anzahl von Behaltem 14 pro Behaller- 
reihe angepasst wird. Im vorliegenden Beispiel also jeweils 
auf vier. In diesem Fall miissen dann die Kammern 12 auf 
dem Kammerband 11 im Absiand Y angebracht werden und 

10 in der Etikettenstadon 7 erfolgt nach dem Ausheben der Eli- 
kellen 10 mittels der Ubergabeeinrichtung 15 eine horizon- 
tale Verschiebung der Sauger 17 an Fuhrungen 42 vom Ab- 
siand Y auf den Absiand X durch nicht dargeslellte Anlriebe 
(siehe Pfeile in Fig. 6). Wie die Vorrichtung hierzu ausge- 

15 slallet isl zeigen die Fig. 6 und 7. 

[0026] Je nach gewunschlem Verbindungsverfahren zwi- 
schen Behahcrwand 16 und Etiketl 10 wird wahl weise vor- 
gcschlagcn, die Elikellen 10 an der Inncnscite odor die Bc- 
halterwand 16 auBen mil Kleber zu versehen, Scheniatisch 

20 isl hierfiir enlweder eine oberhalb eines jeden Kammerban- 
des 11 angeordnele Leimauftragseinrichlung 18 dargestellt 
(Fig. 2), die Kleber ortlich auf der Innenseile eines jeden 
Etiketles 10 auftragl. Oder diese Leimauflragsvorrichtung 
18 isl zwischen Formstalion 5 und Etikellierstaiion 7 ange- 

25 ordnel und so ausgebildel, dass sie ortlich Kleber auf die Be- 
hallerwand 16 eines jeden Behalters 10 auftragen kann. 
[0027] Werden Etiketten 10 bereits vor oder wahrend ihrer 
Feriigung mil einem heiBaklivierbaren Kleber versehen, 
wird in Durchlaulnchlung hinler der Elikelliersiaiion 7 eine 

30 nichl dargesiellle Heizstalion vorgesehen, die durch Behei- 
zung den Kleber akiiviert. Bei Verwendung von Eiiketten 10 
aus schrumpftahigem Kunsisioff kann diese Heizeinrich- 
tung ebenfalls durch Erwarmung des Etiketles die Verbin- 
dung hcrbei fiihren. In beiden Fallen wird vorausgesetzi, 

3S dass die Behalterform so gestallel isl, dass die Elikellen 10 
soweil mechanisch, z. B. durch Hinlerschneidungen, lestge- 
halten werden, da.ss keine Verschiebung bis zum Erreichen 
der Heizstalion gegcben ist oder es wird zusaizlich eine Ver- 
bindung durch Kleber hcrbcigenihrl. 

40 100281 Der Elikelliersiaiion 7 nachgeschaltci isl in jcdem 
Falle eine Slanzslaiion 22, in der die Behaller 14 aus der Fo- 
lienbahn 3 ausgeschnilien werden. Wahlweisc kann die Be- 
halterfonnmaschine 8 mil einer Fulleinrichiung 39 und einer 
Siegcleinrichiung 40 fiir eine Dcckfolic 41 ausgeruslel wcr- 

45 den, so dass ferligc Verpackungen 20 die VorrichUmg ver- 
lassen. Fulleinrichiung 39 und Siegcleinrichiung 40 werden 
vor/ugswcise zwischen Eiikettiersiation 7 und Slanzslaiion 
22 angeordnet. Prinzipicll ist es abcr auch moglich, diese 
Einrichiungen zwischen Formsiaiion 5 und Eiikcnicrstaiion 

50 7 einzufugcn, so dass also die Etikellierung an gefulltcn und 
verschlossencn Behaliern 14 erfolgt. 
100291 Ein anderes Etiketlierverfahren isl in den Fig. 8 bis 
10 dargesielh. In diesem Fall wird davon ausgegangen, dass 
gefallele Etiketten 10 in Magazinen 23 bereilgehalien und 

55 aus diesen enlnommen und in gefalieiem Zusiand an eine 
Transporicinrichtung ubergeben werden, die nachfolgend 
als Gurl transport 24 bezeichnel wird. Diese besieht aus 
paarweise unilaufenden, intermiliierend beweglen Forder- 
gurlen 25, die so ausgebildel sind, dass sie zwischen sich 

60 klenimend die senkrecht slehenden und gefallelen Etiketten 
10 aufnehmen konnen. Dazu laufen sie iiber Umlenkrader 
26, die iniermitlierend durch einen nicht dargesiellten An- 
irieb verdreht werden konnen. Aus den Magazinen 23 wer- 
den die Etiketten 10 von der Entnahmeeinrichtung 27 ent- 

65 nonimcn, bcslchend aus Saugcm 28, Schwcnkarm 29 und 
Schwenkwelle 30, wobei der Schwenkarm 29 auch axial 
verschiebbar auf der Schwenkwelle 30 ausgebildel isl. Nach 
dem Ansaugen und Schwenken eines entnoinmenen Eliket- 
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tes 10 wird dieses stehend und gefaltet so zwischen die For- 
dergurte 25 cingefuhrt, dass es von diesen kraftschlussig er- 
fasst. wird. Da die gefalleten Etiketten 10 von der Lange L 
her groBer sind als der Becherahstand X, werden diese auf 
doppelten Behalterabstand A gebracht und unter die Folien- 5 
bahn 3 gefiihrt. Das heiBt, pro Behallerreihe sind zum Eti- 
kettieren jeweils zwei Magazine 23 und zwei Gurttransporte 
24 erforderiich. 

[0030] Fig. 10 zeigt das Ubernehiiien der Etiketten 10 aus 
den Fordergurten 25. Uber eine Kippeinriclitung 31 werden lO 
die Fordergurte 25 im Bereicli unterhalb der Folienbahn 3 
seitlicii wcggeschwenkt, so dass die TJbergabeeinriclitung 
32, bestehcnd aus Saugern 33 und Aufnahine 34, die Etiket- 
ten 10 ansaugen, anheben und durch Auseinanderfaliren der 
Aufnahnien 34 offnet, sodass beini weiteren Aufwartsbewe- 15 
gen der Aufnahnien 34 niit den Saugern 33 das entfaltete 
liiikcii 10 auf die Behalierwand 16 aufgezogen wird. 
10031 1 Bci dicscr Art der Etikclticrung kann kcin Klcbcr- 
aufirag aul die Etiketten lOerfolgcn, sondem nur durch eine 
vorangcsci/ic Lcimauflrageinrichtung zwischen Fomista- 20 
tion 5 und lilikctlicrslation 7. Ansonsten gelten bei dieser 
Ausluhrung der Elikclliereinrichlung die Gestaltungsnierk- 
nrale beziiglich Anordnung cincr l-iilicinrichtung 39 und 
Siegclcinrichl ung 40 sowic cincr TTcizcinrichtung fur Etiket- 
ten 10 mil ITciBklcbcr b/.w. fiir lilikcllcn 10 aus Kunststoff 25 
analog. 

10032] In bcstinirnten Fallen kann cs erforderiich sein, die 
aus der Transporteinrichiung 11, 24 cnlnoninienen Etiketten 
10 vor dcni AulTiringcn auf die Bchailcrwand 16 in eine be- 
stiinmtc Lage zu bringcn, sodass /. li. cin AuWruck ininier 30 
von einer Sciic dcs Bchaltcrs 14 aus gclcsen werden kann. 
Stehen die Etiketten 10 verdrcht wird vorgeschlagen, die 
Ubcrgabceiiirichi ung 15, 32 so zu ^cslalten, dass sie ver- 
drcht werden kann. Uber Einrichiungen, wic Druckmarken- 
Icser, wird die Lage der Etikeucn 10 crfasst und sie werden 35 
in richtige Lage gebracht. 

[0033] In Fig. 1 1 ist die vcrsetzic Anordnung von runden 
Behaltcrn 14 ini Folienband 3 dargestclli, die Vorteile bei 
dor Materialausnut/ung biclet. In dicscni Fail wird die 
Transporteinrichiung 11, 24 unlcr cinciii Winkel W zwi- '4'> 
schcn 30" und 60^' schrag zur 'rransjx)nrichtung der Folien- 
bahn 3 angcordncl. 

Patent anspriichc 

45 

1. Vcrfahren zuni Hcrstcllcn von Iccrcn oder gefulltcn 
Bchiillcm aus iherinoplasiischcin Kunstslofl^, deren 
Wand mil cincni litikcit aus Pappc, Papier oder Kunsi- 
sioir vcrschcn ist, das nach dcm 'llcfzichen auf die 
noch iiii I'olienband hangendcn Bchiiller aufgebracht 50 
wird, und bei dem die Behiiller nach deni Eliketlieren 
aus deni Folienband ausgeirennt werden, gckennzcicli- 
nct durch folgende Merkmale: 

a) Verwendung von ringlorniigen Etiketten (10) 
und Umsetzen der Etiketten (10) in eine Trans- 55 
porteinrichtung (11, 24); 

b) fiihren der Etiketten (10) mil der Transporlcin- 
richtung (11, 24) in eine Stellung unterhalb der im 
Folienband (3) hangenden Behalter (14); 

c) entnehmen der Etiketten (10) aus der Trans- 60 
porteinrichtung (11, 24) und Uberfiihren auf die 
Wand (16) der Behalter (14). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Etiketten (10) in gefaltetem Zustand an die 
Transportcinrichtung (24) ubcrgcbcn und nach bzw. bci 65 
der Entnahme aus der Transportcinrichtung (24) entfal- 
tet. werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 



zeichnet, dass die Etiketten (10) nach der Entnahme 
aus der Transporteinrichiung (11) in dessen Transport- 
richtung auf das SdchmaB (X) der Behalter (10) ver- 
se hob en werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass bei mehrreihiger Fonnung 
von Behaltem (14) pro Nutzen die Zufuhr der Etiketten 
(10) init mehreren, im vielfaclien Abstand (A) der Be- 
halterreihen angeordneten Transporteinrichtungen (11, 
24) erfolgt. 

5. Verfahren nach einein der Anspriiche I bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass vor der Vereinigung die 
Behalterwand (16) und/oder jedes Etikett (10) mit Kle- 
ber versehen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung Behalter- 
wand (16) mil Eiiketi (10) durch Beheizen von mit 
Schmelzklcbcr vcrschcncn Etiketten (10) erfolgt. 

7. Verfaliren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Behalter (14) so mit 
Hinterschnitten gefonnt sind, dass die aufgeschobenen 
Etiketten (10) Ibnnschlussig gehalten werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass bei Verwendung von Eti- 
ketten (10) aus Kunststoff eine Aufschruinpfung der 
Etiketten (10). durch Warmezufuhr erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass zusatzlich eine Fixierung 
der Etiketten (10) durch Kleber erfolgt, 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Aufschrumpfen der Etiketten 
(10) nach dem Befullen der Behalter (14) erfolgt. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Etiketten (10) nach der 
Entnahme aus der Transport ein richtung (11, 24) ver- 
dreht und in gewunschte Lage gebracht werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Behalter (14) vor oder 
nach dem Etikettieren geliillt und mit einer Deckfolie 
versiegeli werden. 

13. Vorrichtung zum Herslcllcn von gefulltcn oder lec- 
ren Behaltem aus ihcrmoplaslischem KunstslotT, deren 
Wand mil einem Elikell aus Papier, Pappe oder Kunst- 
stoff versehen ist, das nach deni Tiefziehen auf die 
noch in] Folienband hangendcn Behalter aufgebracht 
wird, mit einem taklweise arbcitenden Folien transport 
und einer Fonnstalion sowic mit einer der Fonnslalion 
nachgeschalieien Etikciiicrsiaiion mit Einrichtungen 
zum Uberfuhren von Etiketten auf die Wand der noch 
im Folienband hangenden Behalter und mit einer der 
Elikeltierstalion nachgeschalteten Slanzstalion zum 
Austrennen der Behalter aus dem Folienband, gekenn- 
zeichnet durch folgende Merkmale: 

a) Eine Transporteinrichiung (11, 24) mit Ein- 
richtungen (11, 34) zum Aufnehmen von fertig 
gefonnten ringfonnigen Etiketten (10) in gelalte- 
tem oder entfaltetem Zustand und zum Fiihren un- 
ter die Folienbahn (3); 

b) eine Entnahmeeinrichiung (36, 38) zwischen 
einer vorgeschalieten Etiketlenibnnmaschine (9) 
fiir die Etiketten (10) bzw, zwischen einem Maga- 
zin (23, 37) und der Transporteinrichiung (11, 24); 

c) eine Ubergabeeinrichtung (15, 32) zum Auf- 
nehmen der Etiketten (10) aus der Transportein- 
richiung (11, 24) in der Etikctticrstation (7) und 
zum Uberfuhren auf die Behaherwand (16). 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Transporteinrichiung aus einem oder 
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mehreren Kammerbandem (11) mit umlaufenden 
Kammem (12) zur Aufnahnic entfalteter Etikettcn (10) 
besteht, 

15. Vorrichlung nach Anspruch 14, dadarch gekenn- 
zeichnet, dass die Kaniniem (12) mit einer Ansaugein- 5 
riclnung fur die Elikellen (10) versehen sind. 

16. Vorrichlung nach cinem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gckenn/cichnci, dass die Ubergabeeinrichiung 
(15) mil in Transponrichiung der Transporteinrichiung 
(11) an l uhrungcn (42) vcrschiebbaren Halteeinrich- 10 
lungcn fiir die liiikcilcn (10) versehen ist. 

17. " Vorrichlung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
/.cichncL dass die IVansporteinrichtung aus einem 
(Jurnranspori (24) mil paarweise umlaufenden Forder- 
guricn (25) bcstchu die so in Wirkverbindung stehen, 15 
dass sic gdahcic liiikcilcn (10) zwischen sich aufneh- 
incn und fcsihalicn konncn. 

18. Vorrichlung nach Anspruch 17, dadurch gckcnn- 
/.oichnci, dass die tjbcrgabcoinrichlung (32) so ausge- 
hildcl isi. dass sic hciin odcr nach deni Entnehmen der 20 
licfaliclcn Itiikctlcn (10) aus dcni Gurllransporl (24) 
dicsc cnilahci und dann auf die Behaliervvand (16) 
uhcrruhri. 

19. Vorrichlung nach cinoin der Anspriiche 13 bis 18, 
gckciuiAcichiicl durch inclircrc, ini nichrfachen Ab- 25 
siand der Bchulicrrcihcn angcordncie Transportein- 
richiungcn (11, 24). 

20. Vorrichlung nach cincin der Anspriiche 13 bis 19, 
gckcnn/.cichnci durch cine TxMinaunrageinrichlung 
\\H) fur Klchcr aufdic Ikhaiierwand (16) und/oder auf 30 
die liiikcilcn (10). 

21 . Vorrichlung nach einciu der Anspriiche 13 bis 20, 
gckcnn/.ciclmcl durch ciiic nci/cinrichlung fur die Eli- 
kellen (10). 

22. Vorrichlung nach cincni der Anspriiche 13 bis 21, 35 
gckcnn/cichnci durch cine vor odcr nach der Hlikcllier- 
slalion (7) angcordncic I'ulleinrichlung (39) und cine 
nachlblgende Sicgclungscinrichiung (40). 

23. Vorrichlung nach cincin der Anspriiche 13 bis 22, 
dadurch gckcnn/cichnci, dass die Ubergabeeinrichiung 40 
(15, 32) fiir liic liiikcilcn (10) drehbar ausgchildcl isl. 

24. Vorrichlung nach cincin der Anspriiche 13 bis 23, 
dadurch gekcnn/x.Mchncl, dass die Transporlcinrichlung 
(11, 24) scnkrcchi zur Transponrichiung der I'olien- 
bahn (3) angcordnci isi. 

25. Vorrichlung nach cincni der Anspriiche 13 bis 23, 
dadurch gekcnn/cichnLM, dass die Transporlcinrichlung 
(11, 24) unier cincin Winkcl (W) /.wischcn 30" und 60" 
/.ur 'IVansporirichiung der Iblicnbahn (3) angcordnci 
isL 50 
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